XO/5 31477 

URZAD PATENTOWY RZECZYPOSPOLITEJ POLSKIEB"' 




PCT/PL03/0006S' 




ZASWIADCZENIE 



SECO/WARWICK Sp. z o.o. 
Swiebodzio, Polska 

Politechnika L6dzka 
L6di, Poyca 



RECEIVED 

1 h JAN 200*1 



WIPO 



PCT 



zloiyliw Urzqdzie Patentowym Rzeczypospolitej Polskiej dnia 
3l.pa4dziMiuka 2002 r. podanie o ndzielenie patentu na wynalazek pt„Spos6b nawqglaiua 
wyiob6w stalowych w podci^eniu." 

Doljiczonedotriniejszegozaiwiadczeniaopisw)Tiala2ta^ zastrzeienia patentowe s%wi«M 
kopi^dokumentdwrfoioiqrch przy podaniu w dniu 31 pafdziomka 2002 r. 



Podanie ztoiono zanumerem P-3S6921. 



Warszawa, dnia 02 kwietnia 2003 r. 

z upowa^nienia Prezesa 





1 PRIORITY DOCUMENT 

; SUBMrrTED OR TRANSMITTED IN 

COMPLIANCBWITH 
i RULE 17.1(a) OR (b) 



BEST AVAILABLE COPY 




3 56 92 1 



Sposob iiaw^aiiiawyrob6w stalowych w podd^nieniu 

Przedmiotem wyi»ala2ku jest sposob naw^glania wyrob6w stalowycli. 
^ownie elementow maszyn, pojazdow i wszelkich mz^dzeA mechanicznych, 
w piecach prozniowycli pod obnizonym ciSnieniem w podwyzszonej tempe- 
raturze. 

Znana jest zpatentu USA 6 187 111 metoda aaw?glama pizedmiotdw 
wykonanych ze stali w komorze pieca, w ktorej wytwoizona zostaje proznia 
od 1 do 10 hPa a temperatura, w kt6rej proces naweglania, utrzymywana jest 
w zakresie od 900"C do 1 lOO^'C. Nosnikiem w?gla jest w niej gazowy etylen. 
Inny patent USA, 5 205 873, opisuje proces naw?glama przebiegaj^cy w ni- 
skim cisnieniu w komorze pieca podgrzanej do temperatur z zakresu SIO^C 
do llOO^C. Proces ten rozpoczyna si? w komoize, w ktorej wytwoizono 
wstgm^pr6zm? na poziomie 10'^ hPa w celu usuni^cia powietrza. Nast§pnie, 
po napdnieniu komoiy czys^ azotem wWada si? do niej elamenty, ktore 
maj^ bye naw?glone. W zaladowanej komorze wytwarza si? prozni? na po- 
ziomie 10"^ hPA i podgrzewa si? wsad do temperatuiy austenityiacji, utrzy- 
muj^ tsi temperatur? do czasu wyrownania temperatury w przekroju naw?- 
glanych elementow, po czym napehiia si? komor? pieca wodorem do cisnie- 
nia 500 hPa. Nast?pnie jako no§nik w?gla wprowadza si? etylen pod ci^nie- 
niem od 10 do 100 hPa i wytwarza si? nrieszank? gazow% w sldad kt6rej 
wchodzi wod6r i etylen, gdzie etylen stanowi od 2% do okdo 60 % udzialu 
obj?to§ciowego mieszanki. 
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Rowniez patent USA, 5 702 540, opisuje metod? naw^glania, gdzie wsad jest 
podgrzewany w prdzni a noSnikiem w§gla gazowe nienasycone w^glowo- 
dory alifetyczne. Metoda ta moze by6 rdwniei; zastosowana jako proces w?- 
gloazotowania poprzez wprowadzenie do komory pieca nosnika azbtu aktyw- 
nego rownoczesnie z podawaniem noSnika wQgla. 

Sposob naw?glania wyrobow stalowych w podcismeniu wedlug wyna- 
la2ku polega na wprowadzeniu noSnika azotu aktywnego podczas nagrzewa- 
nia wsadu, korzystnie po uzyskaniu temperatury 400^ C. Proces wprowadza- 
nia nosnika azotu aktywnego konczy chwila, gdy wsad uzyskuje temperature 
niezb^dn^ do rozpocz^cia procesu naw§glania, od kt6rej podawany zostaje 
nosnik w§gla. Cisnienie w komorze pieca w trakcie statego lub impulsowego 
wprowadzania nosnika azotu aktywnego powinno by6 utrzymywane w pize- 
dziale od 1 do 500 mbar. 

Najkorzystniejsze efekty proces ten daje, jesli no^nikiem azotu aktywnego 
jest amoniak a cisnienie w trakcie jego prowadzania utrzymywane jest w 
przedziale od 1 do 50 mbar. 

Spos6b wedtug wynalazku cechuje si§ mozliwosci^ efektywnego sto- 
sowania gomego zakresu temperatur naw^glania dzi^ki powstrzymaniu rozro- 
stu ziaren austenitu w wyniku wstQpnego nasycenia warstwy wieizchniej 
azotem i w konsekwencji znacznym przyspieszeniem procesu. 

Sposob. naw^glania wyrobow stalowych w podcisnieniu wedlug wyna- 
lazku wjednym z mo^iwych wykonan obrazuj^ponizsze przykJady: 
Pi-zyldad 1 

Do komory pieca prozniowego o wymiaiach 200x200x400 mm zaladowano 
elementy ze stali niskow^glowych C15, 16CrMti5 i 17CrNiMo o l^cznej po- 
wierzchni 0,4 m^. Po nagrzanin ich w prozni do temperatury 400 °C do wn?- 
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tiza komory pieca podano amoniak ze stal^ wydajnoSci^ 50 1/godzm? utrzy- 
mujqc stale cisnienie atmosfery obrobczej 5 mbar. Po osiqgnigciu pizez ele- 
menty stalowe temperatiiry 950 ^'C, z^rzestano podawa6 amoniak, natomiast 
w stalej temperaturze komory pieca prozniowego przez dwadziescia minut 
wprowadzano atmosfer? naweglaj^csiwytworzoii^z nosnika w^gla w postaci 
mieszaniny etylenu i acetylenu w proporcji obj?tosciowej 1, zmieszanego 
z wodorem w proporcji obj?tosciowej 1,17, ze stal^ wydajnosci^ 190 1/godz., 
wytwai'zaj^c w komorze pieca cisnienie pulsuj^ce w przedziale od 3 do 
8 mbar. Przez kolejne 8 minnt elementy stalowe wygrzewano w prozni w 
temperaturze 950 "^C a nast?pnie ochlodzono powoli w prozni do temperatiiry 
pokojowej. Na poszczegolnych elementach stalowych wytworzono warstwy 
naw^glone o ponizszych parametrach. 



Gatunek 
stall 


St?zenie powierzch- 
. niowe w?gla [%] 


GTubo§6 wg kryterium 

struktury granicznej - 50% 
perlitu i 50% ferrytu [mm] 


Wielko§6 ziama 

austenitu pier- 
wotnego [mm] 


C15 


0,65 


0,40+7-0,005 


40% -0,008 
60%-0,011 


16CrMn5 


0,71 


0,46 +/- 0,005 


50%-0,011 

50%-0,013 


17CrNiMo 


0,72. 


0,47+/- 0,005 


70%-0,011 
30%^0,016 



Wszystkie elementy stalowe po naw^glaiiiu wyka2ywaly C2yst^ Wyszcz^c^ 
powierzchni§ bez sladow sadzy i smoly. 



Przyklad2 

Do komory pieca pr63mowego o wymiarach 200x200x400 mm zaladowano 
elementy ze staU niskow§gIowych 16GMq5 i 17CrNiMo o l^cznej powiaz- 
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chm 0,4 m^, Po nagrzaniu ich w pr6±ni do temperatury 400 do wn^trza 
komory pieca podano amoniak ze st^^ wydajnoSci^ 50 1/godzinQ utrzymujqc 
stale ci^nienie atmosfery obr6bczej 5 mbar. Po osi^gni^ciu przez elementy 
stalowe temperatury 950 zaprzestano podawa6 amoniak, natomiast w sta- 
lej temperaturze komory pieca prozoiowego przez dwadziescia minut wpro- 
wadzano atmosfery nawQgJajXc^ wytworzon^ z nosnika w§gla w postaci mie- 
szaniny etylemi i acetylemi w proporcji objQtosdowej 1, zmieszanego z wo- 
dorem w proporcji obj?to§ciowej 1,17 ze stal^ wydajnosci^ 190 1/godz., wy- 
twarzaj£(c w komorze pieca cisnienie pulsuj^ce w przedziale od 3 do 8 mbar. 
Przez kolejne 20 mirmt elementy stalowe wygrzewano w prozni w temperatu- 
rze 950 ''C a nast^pnie ochlodzono szybko d6 temperatury pokojowej w azo- 
cie przy ciSnieniti podwyzszonym do 6 bar. Na poszczeg61nych elementach 
stalowych wytworzono warstwy naw§glone o ponizszych parametrach 



Gatunek 


Twardos6 na powieizchni 


Grubosc wg kryterium twardosci 


stali 


[HVoi] 


granicznej 50Q HVoi 


16CrMn5 


744 


0,48+/- 0,005 


17CrNiMo 


820 


0,49+7-0,005 


Wszystkie el 


emeoty stalowe po naw^g^ianiu wjdcazywaly czyst^ l^szcz^c^ 



powierzchni^ bez sladow sadzy i smoly. 
Przyklad 3 

Do komory pieca proiniowego o wymiaracli 200x200x400 mm zaladowano 
elementy ze stali mskow?glo\vycli C15, 16CrMn5 i 17CrNiMo o l^cznej po- 
wierzchni 0,4 m^. Po nagrzaniu ich w prozni do temperatury 400 °C do wn§- 
trza komory pieca podano amoniak ze stal^ wydajnosci^i 50 1/godzin? utrzy- 
muj^c stale cisnienie atmosfery obrobczej 5 mbar. Po osi^i§ci\i przez ele- 
menty stalowe temperatury 1000 °C, zaprzestano podawac amoniak, nato- 
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miast w stalej temperatuize komory pieca pr6zDiowego przez dwadziescia 
pi§c minut wprowadzaao atmosfer? iiaw?glaj2ic^ wytworzon^z noSnika wggla 
w postad mieszaniny etylenu i acetylenu w proporcji objetosciowej 1, zmie- 
szanego z wodorem w proporcji obj?to§ciowej 1,17, pr2y st^ej wydajnosci 
270 1/godz., wytwarzaj^c w komorze pieca cisnienie pulsuj^ce w przedziale 
od 3 do 8 mbar. Przez kolejne pi?c minut elementy stalowe wygrzewano 
w prozni w temperatuize 1000 "C a nastQpnie ochlodzono powoli w prozni do 
temperatury pokojowej. Na po^zeg6biych elementach stalowych wytwo- 
rzono warstwy nawQglone o poniiszych parametrach 



Gatuaek 
stall 


St?zenie powierzch- 
niowe w§gla [%] 


Grubosc wg kryterium 
struktury granicznej - 50% 
perlitu i 50% ferrytu [mm] 


Wielkosc ziama 
austenitu pier- 
wotnego [imn] 


C15 


0,66 


0,52 +/- 0,005 


70%-0,011 
30%-0,013 


16CrMn5 


0,70 


0,58 +/- 0,005 * 


50%-0,013 
50%-0,016 


nCrNiMo 


0,70 


0,59+7-0,005 


60%-0,013 
40%.0,016 



powierzchni? bez Sladow sadzy i smoiy. 




tentowy 

nr2300 
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Zastrzezenia patentowe 



1. Spos6b naw^glania wyrobow stalowych w podciSniemu z wprowadzeniem 
no^nika azotu aktywnego do komory pieca prozniowego znamienny tym, 
ze nosnik azotu aktywnego wprowadzany jest podczas nagrzewania wsadu 
do chwili uzyskania pizez wsad temperatury procesu naw^glania przy 
utrzymywaniu w komorze pieca ci^ienia od 1 do 500 mbar. 

2. Sposob wedhig zastrz.l znamienny tym^ ze nosnik azotu aktywnego moze 
by6 wprowadzany do komory pieca w sposob ci^gjy lub impulsowy. 

3. Spos6b wedhig zastrz.l znamienny tym, ze najkorzystoiej jest aby w trak- 
cie wprowadzania noSnika azotu aktywnego cisnienie bylo utrzymywane 
w pizedziale do 1 do SO mbar. 

4. Sposob wedhig zastrz.l znamienny tym, ze korzystnie jest rozpocz^c 
wprowadzanie nosnika azotu aktywnego od temperatury wsadu 400° C. 

5. Sposob we<ttug zastrz.1 znamienny tym, ze najkoizystniej jest aby noSni- 
kiem azotu aktywnego by} amoniak. 
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